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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Spinnvliesen aus Spinnfasern und/ Oder 
Filamenten durch Blasspinnen einer Schmelze Oder 
einer Losung eines spinnbaren polymeren Materi- 
als mit Hilfe eines Dusenkopfs, der eine Dusenoff- 
nung oder mehrere Dusenoffnungen aufweist, und 
einer Aufnahmevorrichtung. 

Aus der deutschen Offenlegungsschrjft 19 64 
060 ist es bekannt, Spinnvliese durch Blasspinnen 
einer Polypropylen-Schmelze herzustellen. Zur 
Spinnvliesherstellung durch Blasspinnen zahlt im 
ubrigen auch das konventionelle Verfahren, wie es 
z.B. aus der franzSsischen Patentschrift 1 364 916 
bekannt ist. 

Auch aus der deutschen Offenlegungsschrift 19 
00 265 ist ein Verfahren zur Herstellung von 
Spinnvliesen durch Spritzspinnen (Blasspinnen) 
von faserbildenden Polymeren bekannt; in dieser 
VerQffentlichung wird darauf hingewiesen, dafl fUr 
das Verfahren als faserbildende Polymeren alle or- 
ganischen Polymeren, die durch Schmelzspinnen 
oder Losungsspinnen verarbeitet werden konnen, 
einsetzbar sind; es werden Polyolefine. z.B. Poly- 
propylen und Polyathylen, ferner Celluloseacetat 
und -triacetat, Polyamide, Polyacetale, Polyester 
und Acrylpolymeren genannt. 

Die nach diesen bekannten Verfahren herge- 
stellten Spinnvliese aus Spinnfasern und/oder Fila- 
menten weisen jedoch folgende Nachteile auf: 
Fur Zwecke wie die der thermischen Isolierung 
besitzen sie, insbesondere, wenn sie aus Mikro- 
Spinnfasern und/oder -Filamenten bestehen, eine 
zu hohe Dichte. 

FQr den Einsatz ais Filtermaterial weisen sie - 
bedingt durch ihre hohe Dichte - eine zu geringe 
Gas-, Dampf- und FlUssigkeitsdurchlSssigkeit auf. 

Es ist aus der U.S. -Patentschrift 4 118 531 
bekannt, die Dichte von durch Blasspinnen erzeug- 
ten Spinnvliesen aus Mikro-Spinnfasern zu verrin- 
gern - und damit deren Volumen zu vergrossern 
indem man in den Strom der blasgesponnenen 
Mikro-Spinnfasern gekrauselte Spinnfasern 
(Stapelfasern) , also Fasern von begrenzter Lange, 
einblast. Ein solches Verfahren zeigt jedoch u.a. 
den Nachteil, da/J es nicht moglich ist, die gekrau- 
selten Spinnfasern gleichma/Jig im Spinnvlies zu 
verteilen, da sie sich wegen ihrer begrenzten LSn- 
ge und durch ihre Kra* use lung wShrend des Einbla- 
sens mit- oder ineinander verhaken, was zu Agglo- 
merationen dieser gekrSuselten Spinnfasern und 
damit zu Spinnvliesen mit ungleichmSfliger Dichte 
fdhrt. 

Ferner ist aus der U.S.- Patentschrift 4 238 175 
ein Herstellungsverfahren fUr Spinnvliese aus poly- 
merem Material durch Schmelzblasspinnen be- 
kannt, nach dem mehrere glatte, also nicht-gekrau- 



selte Monofilamente mit Hilfe von mit Luft betriebe- 

nen FQrdereinrichtungen in die Masse der die 

Spinnvliese bildenden Fasern eingeblasen werden; 

die eingeblasenen glatten Monofilamente eignen 
5 sich und dienen jedoch ausschliefllich zur Verstar- 

kung, nicht jedoch beispielsweise zur Verrtngerung 

der Dichte der Spinnvliese. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 

Verfahren der eingangs beschriebenen Gattung zur 
io Verfugung zu stellen, mit dem ohne die Notwendig- 

keit von zusatzlichen Verfahrensschritten nach dem 

des Blasspinnens Spinnvliese gewonnen werden 

konnen, die 

- eine niedrige und insbesondere gleichmatfige 

75 Dichte sowie fUr den Einsatz als Filtermaterial 

eine verbesserte, also erhShte Gas-, Dampf- 
und FlUssigkeitsdurchlMssigkeit aufweisen. 
Diese Aufgabe wird bei dem Verfahren der 
eingangs genannten Art erfindungsgemSfl durch 

20 die im einzigen Patentanspruch angegebenen Mafl- 
nahmen gelSst. 

FUr die Zwecke der Erfindung konnen als 
spinnbare polymere Materialien alle die, die durch 
Schmelzspinnen oder Losungsspinnen 

25 (Trockenspinnen) verarbeitbar sind, eingesetzt wer- 
den; geeignet sind daher beispielsweise Polyolefi- 
ne, wie Polyathylen und Polypropylen, Polyester, 
wie Polyathylenterephthalat, Polyamide, wie 
Polyamid-6,6 und Polyamid-6, Celluloseester, wie 

30 Cellulose-2,5-Acetat und -Triacetat, und Acrylpoly- 
meren, wie Polyacrylnitril. 

ErfindungsgemSB werden gekrSuselte Monofi- 
lamente oder gekrSuselte Filamentgarne auf die 
Masse der die Spinnvliese bildenden Spinnfasern 

35 und/oder Filamente aufgebracht oder in die Masse 
der die Spinnvliese bildenden Spinnfasern und/oder 
Filamente eingebracht. Als gekrSuselte Monofila- 
mente und Filamentgarne kommen beispielsweise 
solche in Betracht, die durch Falschdrallkrauseln, 

40 BlasdUsenkrauseln oder Stauchkammerkrauseln 
mit einer Krauselung versehen worden sind. 
Die Monofilamente und Filamentgarne konnen bei- 
spielsweise aus Polyolefinen, wie Polyathylen und 
Polypropylen, Polyestern, wie Polyathylenterepht- 

45 halat, Polyamiden, wie aromatischen Polyamiden, 
Polyamid-6 und Polyamid-6,6, Celluloseestern, wie 
Cellulose-2,5-Acetat und -Triacetat, und Acrylpoly- 
meren, wie Polyacrylnitril, bestehen. 
Als Beispiel seien ein falschdrallgekrSuseltes 

so Polyamid-6,6- Filamentgarn 22 dtex f 5 oder ein 
falschdrallgekr§useltes Polyamid-6,6-Filamentgarn 
44 dtex f 13 genannt. Die Monofilamente und Fila- 
mentgarne ktinnen jedoch auch einen weitaus nied- 
rigeren oder hQheren Titer aufweisen. 

55 GemS/5 der Erfindung weisen die Monofilamen- 
te und Filamentgarne einen Modul von mindestens 
1 cN/dtex auf. 

Der Modul (auch als Elastizitats- oder Anfangsmo- 
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dui bezeichnet) wird aus der Neugung der Tangen- 
te an den ersten - linearen - Tail der 
Zugspannungs-Dehnung-Kurve erhalten, wobei die 
- feinheitsbezogene - Zugspannung auf der Y-Ach- 
se Uber der Dehnung auf der X-Achse aufgetragen 
wird. Die Ermittlung der Zugspannungs-Dehnung- 
Kurve erfolgt jeweils durch einen Zugversuch nach 
DIN 53834. 

Das Auf- oder Einbringen der Monofilamente 
und/ Oder Filamentgarne kann z.B. durch Auf- oder 
Einblasen mit Hilfe von Filament- bzw. 
Filamentgarn-ForderdUsen erfolgen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden 
nachstehend anhand der Zeichnungen naher erlau- 
tert Es zeigen 

Fig. 1 schematisch eine Vorrichtung zur Durch- 
fUhrung des erfindungsgemSflen Verfahrens im 
Schnitt. Diese Darstellung zeigt die AusfUh- 
rungsform, nach der - gekra'uselte - Monofila- 
mente und/oder - gekra'uselte - Filamentgarne 
auf die Masse der das Spinnvlies bildenden 
Spinnfasern und/oder Filamente aufgebracht 
werden, und zwar mit Hilfe von Umlenkrollen 5; 
Fig. 2 schematisch eine Vorrichtung zur Durch- 
fUhrung des erfindungsgemaJ3en Verfahrens im 
Schnitt. Diese Darstellung zeigt die AusfUh- 
rungsform, nach der - gekra'uselte - Monofila- 
mente und/oder - gekrauselte - Filamentgarne 
auf die Masse der das Spinnvlies bildenden 
Spinnfasern und/oder Filamente aufgeblasen 
werden, und zwar mit Hilfe von Filament- bzw. 
Filamentgarn-FSrderdusen 8; 
Fig. 3 schematisch eine Vorrichtung zur Durch- 
fUhrung des erfindungsgemaVten Verfahrens im 
Schnitt. Diese Darstellung zeigt die AusfUh- 
rungsform, nach der - gekrSuselte - Monofila- 
mente und/oder - gekra'uselte - Filamentgarne in 
die Masse der das Spinnvlies bildenden Spinn- 
fasern und/oder Filamente eingebracht werden, 
und zwar mit Hilfe von Umlenkrollen 5; 
Fig. 4 schematisch eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des erfindungsgema/Jen Verfahrens im 
Schnitt. Diese Darstellung zeigt die Ausfuh- 
rungsform, nach der - gekrauselte - Monofila- 
mente und/oder - gekrauselte - Filamentgarne in 
die Masse der das Spinnvlies bildenden Spinn- 
fasern und/oder Filamente eingeblasen werden, 
und zwar mit Hilfe von Filament- bzw. 
Filamentgarn-FOrderdUsen 8; 
Fig. 5 eine Ansicht der erfindungsgem&flen Vor- 
richtung in Richtung A der Fig. 3 ab der dort 
angegebenen Schnittebene. Diese Darstellung 
zeigt, da/3 die Umlenkrollen 5 nach Fig. 3 jeweils 
- mittig - zwischen zwei benachbarten DUsenOff- 
nungen 2 unterhalb des DUsenkopfs 1 angeord- 
net sind. 

Die Vorrichtung der Fig. 1 besitzt einen DUsen- 
kopf 1 mit DUsenoffnungen 2, eine Aufnahmevor- 



richtung 3 und Umlenkrollen 5. Die Umlenkrollen 5 
sind seitiich so nahe an die Masse 6 der aus den 
DUsenOffnungen 2 austretenden, das Spinnvlies 7 
bildenden Spinnfasern und/oder Filamente ange- 

5 ordnet, da/3 die Uber diese Umlenkrollen 5 zuge- 
fUhrten gekrauselten Monofilamente 4 und/oder ge- 
krauselten Filamentgarne 4 durch den die Masse 6 
der Spinnfasern und/oder Filamente begleitenden, 
durch das Blasspinnen bedingten und Primargas- 

w strom genannten Gasstrom mitgerissen und auf die 
Masse 6 der Spinnfasern und/oder Filamente auf- 
gebracht werden. 

Die Vorrichtung der Fig. 2 besitzt einen DUsen- 
kopf 1 mit DUsenoffnungen 2, eine Aufnahmevor- 

75 richtung 3 und Filament- bzw. Filamentgarn-FOrder- 
dUsen 8. Die FOrderdusen 8 sind seitiich der Mas- 
se 6 der aus den DUsenoffnungen 2 austretenden, 
das Spinnvlies 7 bildenden Spinnfasern und/oder 
Filamente angeordnet. Mit Hilfe der FOrderdUsen 8, 

20 die mit Druckluft oder einem anderen unter Druck 
stehenden Gas betrieben werden kOnnen, werden 
die gekrauselten Monofilamente 4 und/oder die ge- 
krauselten Filamentgarne 4 der Masse 6 der Spinn- 
fasern und/oder Filamente zugefUhrt; dabei wird 

25 der Druck dieser Luft oder des Gases so einge- 
stellt, dafl die Monofilamente 4 und/oder die Fila- 
mentgarne 4 auf die Masse 6 der Spinnfasern 
und/oder Filamente aufgeblasen werden, also nicht 
in diese Masse 6 eindringen, wonach sie durch den 

30 die Masse 6 der Spinnfasern und/oder Filamente 
begleitenden, durch das Blasspinnen bedingten 
und PrimaVgasstrom genannten Gasstrom mitgeris- 
sen werden. 

Die Vorrichtung gem8/3 Fig. 3 verfUgt Uber 

35 einen DUsenkopf 1 mit DUsenoffnungen 2, eine 
Aufnahmevorrichtung 3 und Umlenkrollen 5. Die 
Umlenkrollen 5 sind unterhalb des DUsenkopfs 1 
jeweils - mittig - zwischen zwei benachbarten DU- 
senoffnungen 2 angeordnet, so dafl die Uber diese 

40 Umlenkrollen 5 zugefUhrten gekrauselten Monofila- 
mente 4 und/ oder gekrauselten Filamentgarne 4 in 
das Innere der Masse 6 der aus den DUsenoffnun- 
gen 2 austretenden, das Spinnvlies 7 bildenden 
Spinnfasern und/oder Filamente hineingebracht 

45 werden, wonach sie durch den die Masse 6 der 
Spinnfasern und/oder Filamente begleitenden, 
durch das Blasspinnen bedingten und Primargas- 
strom genannten Gasstrom mitgerissen werden. 
Die Vorrichtung nach Fig. 4 besitzt einen Du- 

50 senkopf 1 mit DUsenoffnungen 2, eine Aufnahme- 
vorrichtung 3 und Filament- bzw. Filamentgarn-FOr- 
derdUsen 8. Die FSrderdUsen 8 sind seitiich der 
Masse 6 der aus den DUsenoffnungen 2 austreten- 
den, das Spinnvlies 7 bildenden Spinnfasern 

55 und/oder Filamente angeordnet. Mit Hilfe der F6> 
derdUsen 8, die mit Druckluft Oder einem anderen 
unter Druck stehenden Gas betrieben werden kon- 
nen, werden die gekrauselten Monofilamente 4 
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und/oder die gekrSuselten Filamentgarne 4 der 
Masse 6 der Spinnfasern und/oder Filamente zuge- 
fOhrt; dabei wird der Druck dieser Luft Oder des 
Gases so eingestellte da/3 die Monofilamente 4 
und/oder die Filamentgarne 4 in das Innere der 
Masse 6 der Spinnfasern und/oder Filamente hin- 
eingeblasen werden, wonach sie durch den die 
Masse 6 der Spinnfasern und/oder Filamente be- 
gleitenden, durch das Blasspinnen bedingten und 
Primargasstrom genannten Gasstrom mitgerissen 
werden. 

Beispiel 1 

(Vergieichsbeispiel) 

FUr dieses Beispiel wurde die Vorrichtung ge- 
mSfl Fig. 4 eingesetzt; allerdings blieben die 
Filament- bzw. Filamentgarn-FQrderdGsen 8 auJ3er 
Betrieb, so dafl keine gekrSuselten Monofilamente 
4 und/oder gekrSuselten Filamentgarne 4 in die 
Masse 6 der aus den DOsenoffnungen 2 austreten- 
den, das Spinnvlies 7 bildenden Spinnfasern 
und/oder Filamente hineingeblasen wurden. 
Polypropylen mit einem Schmelzindex bei 
230*C/2,16 kg von 13 g/10 min, einer Dichte bei 
23 "C von 0,902 g/cm 3 und einem Schmelzbereich 
von 165-1 70 *C wurde geschmolzen und mit Hilfe 
des Dusenkopfs 1 , der dem gemafl der deutschen 
Patentschrift 25 50 463 ahnlich war, durch die 
DOsenoffnungen 2 zu Spinnfasern und Filamenten, 
die einen mittleren Durchmesser von 1 ,0 urn auf- 
wiesen, versponnen (blasgesponnen). Der die Mas- 
se 6 der Spinnfasern und Filamente begleitenden 
PrimaVgasstrom war ein Heiflluftstrom. 
Die Spinnfasern und Filamente wurden durch Abla- 
ge auf der Aufnahmevorrichtung 3, die aus einer 
rotierenden Trommel bestand, zu einem Spinnvlies 
umgeformt. 

Das erhaltene Vlies hatte ein Flachengewicht von 
170 g/m 2 , eine Dicke von 6 mm und einen Luft- 
durchlafl von 600 m 3 /m 2 .h bei einem Differenzdruck 
von 490,35 Pa. 

Beispiel 2 

Fur dieses Beispiel wurden die gleiche Vorrich- 
tung und das gleiche Polymere verwendet wie im 
Beispiel 1. Die Bedingungen entsprachen denen 
des Beispiels 1 bis auf die Tatsache, da/3 zusStz- 
lich eine der Filament- bzw. FilamentgarnfdrderdU- 
sen 8, die mit der in dem deutschen Gebrauchs- 
muster 73 06 184 beschriebenen DOse vergleich- 
bar war, in Betrieb war. Mit Hilfe dieser einen 
FcJrderdOse 8, die mit Druckluft betrieben wurde, 
wurde ein falschdrallgekrauselteS Polyamid-6,6-Fi- 
lamentgarn 22 dtex f 5 mit einem Modul von 21 
cN/dtex der Masse 6 der Spinnfasern und Filamen- 



te zugefGhrt, und zwar unter einem Winkel von 45* 
zur Flieflrichtung dieser Masse 6; dabei war der 
Druck der Luft, mit der die FoVderdUse 8 betrieben 
wurde, so eingestellt, daB das Polyamid-6,6-Fila- 

5 mentgarn in das Innere der Masse 6 der Spinnfa- 
sern und Filamente hineingeblasen wurde. Durch 
den die Masse 6 der Spinnfasern und Filamente 
begleitenden Primargasstrom - einen Heiflluftstrom 
- wurde das Polyamid-6,6-Filamentgarn mitgerissen 

10 und wirr innerhalb der Masse 6 der Spinnfasern 
und Filamente verteilt. 

Durch Ablage der Masse 6 der Spinnfasern und 
Filamente mit dem Polyamid-6,6-Filamentgarn auf 
der Aufnahmetrommel 3, die mit der gleichen Ge- 
15 schwindigkeit wie im Beispiel 1 rotierte, wurde ein 
Spinnvlies geformt. 

Das erhaltene Vlies hatte ein Flachengewicht von 
251 g/m 2 und eine Dicke von 15 mm. Die Messung 
des Luftdurchlasses dieses Vlieses ergab einen 
20 Wert von 1 .200 m 3 /m 2 . h bei einem Differenzdruck 
von 490,35 Pa. 

Beispiel 3 

25 Das Beispiel 2 wurde wiederholt, allerdings mit 

dem Unterschied, da/3 mit Hilfe der einen Forder- 
duse 8 statt des falschdrallgekrauselten Polyamid- 
6,6-Filamentgarnes 22 dtex f 5 ein falschdrallge- 
krauselteS Polyamid-6,6-Filamentgarn 44 dtex f 13 

30 mit einem Modul von 24 cN/dtex in das Innere der 
Masse 6 der Spinnfasern und Filamente hineinge- 
blasen wurde, wiederum unter einem Winkel von 
45* zur Flieflrichtung dieser Masse 6. Durch den 
die Masse 6 der Spinnfasern und Filamente begiei- 

35 tenden Primargasstrom wurde auch dieses 
Polyamid-6 p 6-Filamentgarn 44 dtex f 13 mitgeris- 
sen und wirr innerhalb der Masse 6 der Spinnfa- 
sern und Filamente verteilt. Das von der rotieren- 
den Aufnahmetrommel 3 entnommene Spinnvlies 

40 hatte ein Flachengewicht von 230 g/m 2 Und eine 
Dicke von 22 mm. Die Messung des Luftdurchlas- 
ses dieses Vlieses ergab einen Wert von 1.800 
m 3 /m 2 . h bei einem Differenzdruck von 490,35 Pa. 
Selbstverstandlich konnen die Filament- bzw. 

45 Filamentgarnforderdusen 8, die zur Durchfuhrung 
der Beispiele 2 und 3 feststehend angeordnet wa- 
ren, auch schwenkbar angeordnet sein. Gleiches 
gilt fur die Umlenkrollen 5. Dadurch wird es mog- 
lich, eine noch bessere, also noch gleichmSfligere 

so Verteilung der Monofilamente und/oder Filament- 
garne auf Oder in dem Spinnvlies zu erzielen. 

Die Erfindung weist folgende Vorteile auf: 
Es ist mit dem erfindungsgemSflen Verfahren m6g- 
lich, ohne zusStzliche Verfahrensschritte nach dem 

55 des Blasspinnens Spinnvliese herzustellen, die eine 
niedrige und gleichmaflige Dichte sowie eine er- 
hohte Gas-, Dampf- und FlOssigkeitsdurchlassigkeit 
aufweisen. 
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PatentansprUcha 

1. Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen aus 
Spinnfasern und/oder Filamenten durch Bias- 
spinnen einer Schmelze oder einer Losung 
eines spinnbaren polymeren Materials mit Hilfe 
eines Dusenkopfs, der eine DUsenoffnung oder 
mehrere Dusenoffnungen autweist, und einer 
Aufnahmevorrichtung, wobei im Bereich zwi- 
schen der DUsenoffnung oder den Dusenoff- 
nungen und der Aufnahmevorrichtung 

- ein gekrauseltes Monofilament oder 
mehrere gekrauselte Monofilamente 
und/oder 

- ein gekrauseltes Fitamentgarn oder meh- 
rere gekrauselte Filamentgarne 

auf die Masse der die Spinnvliese bildenden 
Spinnfasern und/oder Filamente aufgebracht 
oder in die Masse der die Spinnvliese bilden- 
den Spinnfasern und/oder Filamente einge- 
bracht wird bzw. werden, wobei die Monofila- 
mente bzw. Filamentgarne einen Modul von 
mindestens 1 cN/dtex aufweisen. 

Claims 

1. Method for manufacturing spun fleeces from 
spun fibres and/or filaments by the blow spin- 
ning of a melt or of a solution of a spinnable 
polymeric material my means of a jet head 
having one jet orifice or several jet orifices and 
a take up device, wherein in the region be- 
tween the jet orifice or the jet orifices and the 
take up device 

- a crimped monofilament, or several 
crimped monofilaments 

and/or 

- a crimped filament yarn, or several 
crimped filament yarns 

is or are applied to the mass of the spun fibres 
and/or filaments forming the spun fleeces, or is 
or are introduced into the mass of the spun 
fibres and/or filaments forming the spun 
fleeces, the monofilaments or filament yams 
having a modulus of at least 1 cN/dtex. 

Revendlcatlons 

1. Procdde" de fabrication de nappes de fibres 
fi!6es a parti r de fibres filers et/ou de filaments 
par filage avec soufflage d'une masse fondue 
ou d'une solution d'une matiere polymere fila- 
ble au moyen d'une filiere comprenant un orifi- 
ce de filiere ou plusieurs orifices de filiere, et 



d'un dispositif collecteur, suivant lequel, dans 
le domaine s'6tendant entre Porifice de filiere 
ou les orifices de filiere et le dispositif collec- 
teur, un monofilament crepe* ou plusieurs 

5 monofilaments crepes et/ou un fil continu cre- 

pe ou plusieurs fils continus crepes sont appli- 
ques sur la masse des fibres filees et/ou fila- 
ments formant la nappe de fibres filees ou 
introduits dans la masse des fibres filees et/ou 

jo filaments formant la nappe de fibres filees, les 

monofilaments ou fils continus ayant un modu- 
le d'au moins 1 cN par dtex. 
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Figur 1 
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Figur 2 
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Figur 3 
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Figur 4 
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